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Die Erfindung betrifft einen SchweiSbrenner mit einem Brenner- 
kOrper und einer Antriebseinheit zum Fdrdern eines SchweiSdrah- 
tes, insbesondere fur unterschiedliche Drahtf ordergeschwindig- 
keiten oder eine Vor-/Rtickwarts -Drahtf orderung und mit einem an 
dem BrennerkSrper winkelig zu einer Mittelachse des SchweiS- 
brenners angeschlossenen Schlauchpaket . 

ttber die Antriebseinheit, welche tiblicherweise innerhalb des 
Brennergehauses angeordnet ist, wird der SchweiSdraht , insbeson- 
dere mit unterschiedlichen Drahtf ordergeschwindigkeiten oder mit 
unterschiedlichen FSrderrichtungen transportiert . Die Antriebs- 
einheit kann aber auch auSerhalb des Brennergehauses in einem 
separaten Modul oder in einem getrennten Teil des Brennerge- 
hauses untergebracht sein. 

Bei den neuesten SchweiStechniken, bei denen der SchweiSdraht 
nicht mehr nur mit konstanter Geschwindigkeit in einer Richtung 
gefOrdert wird, sondern ftir die Zundung des Lichtbogens und/oder 
wahrend des SchweiSprozesses eine Vorwarts- und Ruckwartsbewe- 
gung oder unterschiedliche Fordergeschwindigkeiten des SchweiS- 
drahtes wahrend des SchweiSprozesses durchgefuhrt werden, kommt 
der Drahtf Orderung eine groSe Bedeutung zu. Aufgmnd der unter- 
schiedlichen Drahtgeschwindigkeiten bzw. Forderrichtungen des 
SchweiSdrahtes ergibt sich bei den derzeitigen Drahtf ordersyste- 
men das Problem, dass das Ansprechverhalten der SchweiSdraht- 
f Orderung sehr trage ist und somit keine optimalen 
SchweiSergebnisse erzielt werden konnen. Dies ergibt sich 
deshalb, da aufgrund der unterschiedlichen Fordergeschwindigkei- 
ten oder bei Vor-/Rtickwarts -Drahtf Orderung des SchweiSdraht es 
sich im Drahtf drdersys tern ein tiberschuss an SchweiSdraht ergibt, 
der beim Stand der Technik tiber das gesamte Schlauchpaket zurtick 
in einen Draht-Puf f erspeicher gefordert werden muss. 

Beispielsweise ist aus der DE 197 38 785 C2 eine Vorrichtung zum 
LichtbogenschweiSen mit abschmelzender Elektrode bekannt, bei 
der der SchweiSdraht von einer Vorrats trommel tiber zwei Draht- 
vorschube an die SchweiSs telle zugefuhrt wird. Dabei wird ein 
Kurzschluss-SchweiSprozess beschreiben, bei dem die SchweiS- 
draht far derung vor Abschluss der Tropf enbildung einen den (Jber- 
gang des Tropfens unterstutzende Bewegung ausfuhrt, d.h. , dass 



beim Auftreten eines Kurzschlusses der SchweiSdraht vom Draht- 
vorschub zuriickgezogen wird und anschlieSend nach Erreichen 
eines gewissen Abstandes wieder vorwarts bewegt wird, wobei 
dabei der SchweiSdraht in einem Drahtpuffer transportiert wird. 
Die Ausbildung des Drahtpuffers ist jedoch nicht zu entnehmen. 

Aus der DE 38 27 508 Al ist eine Transportvorrichtung bekannt, 
bei der der SchweiSdraht auch bei ungiinstigen Kraf teinwirkungen 
mit konstanter Kraft gefQrdert wird und Zug- bzw. Druck- 
spannungen vermieden werden. Der SchweiSdraht wird zwischen 
einem schiebenden Drahtvorschub, der im SchweiSgerat oder in 
einem Drahtvorschubgerat angeordnet ist, und einem ziehenden 
Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des SchweiSbrenners oder 
im SchweiSbrenner selbst angeordnet ist, durch einen auswei- 
chenden Teil und einen gekrummten Schlauch geftihrt. Die 
Schlauchspannung wird von einer Feder abgesttitzt. Das ausweich- 
fahige Teil ist mit einem Steuerorgan gekoppelt, welches den 
Ausweichweg des ausweichenden Teiles bei Entstehen von Druck- 
oder Zugspannungen am SchweiSdraht misst und einer Steuerung zur 
Kompensierung iiber eine Geschwindigkeitsregelung des ersten An- 
triebes zufiihrt. Bei dieser Ldsung wird der SchweiSdraht von der 
Vorrats trommel ttber den ersten Drahtvorschub abgewickelt und in 
einen Schlauch bzw. eine Drahtseele eingefiihrt. Die Drahtseele 
ist anschlieSend freiliegend angeordnet und bildet in diesem 
freiliegenden Bereich den Draht-Puf f erspeicher in Form einer 
Schlaufe aus, wobei sich die Schlaufe in diesem freiliegenden 
Bereich verformen kann, also die Schlaufe vergrQSert oder ver- 
kleinert wird und somit mehr oder weniger SchweiSdraht aufgenom- 
men werden kann. AnschlieSend wird die Drahtseele in das 
Schlauchpaket eingefiihrt und erstreckt sich bis zum weiteren 
Drahtvorschub, der bevorzugt im Bereich des SchweiSbrenners oder 
im SchweiSbrenner selbst angeordnet ist. 

Eine weitere Ausbildung eines Drahtpuffers ist aus der 
DE 43 20 405 C2 bekannt, bei der eine Vorrichtung zur schlupf- 
freien F5rderung eines SchweiSdrahtes beschrieben ist. Dabei 
wird wiederum zwischen zwei DrahtvorschOben ein Dr ah t- Puf- 
fer speicher bzw. Drahtpuffer gebildet, wobei dieser derart auf- 
gebaut ist, dass der SchweiSdraht eine vollstandige 
Drahtschlaufe ausbildet, bevor dieser in das Schlauchpaket ein- 



gefuhrt wird. Der Draht-Puf f erspeicher wird also durch eine 
Schlaufe zwischen zwei voneinander beabs tande ten Platten ge- 
bildet, deren gegensei tiger Abstand groSer ist als der Durch- 
messer des SchweiSdrahtes . Um den Fiillstand des Drahtpuffers zu 
tiberwachen, ist ein Sensor angeordnet, der den Durchmesser der 
Schlaufe des SchweiSdrahtes erf asst. 

Nachteilig ist bei den zuvor beschriebenen Systemen, dass fxir 
diese Art des Drahtpuffers bzw. des Draht-Puf ferspeichers ein 
sehr groSer Platzbedarf notwendig ist, wodurch eine Anwendung 
nur im Bereich des SchweiSgerates bzw. des Drahtvorschubgerates 
oder als Extragerat sinnvoll realisiert werden kann. Der 
SchweiSdraht muss somit vom Drahtpuf fer weg tiber das gesamte | 
Schlauchpaket an den SchweiSbrenner und wieder zuriick in den ™ 
Draht-Puf f erspeicher gefdrdert werden. Die Folge sind groSe 
Reibungsverluste und ein relativ schlechtes Ansprechverhalten 
der Drahtf orderung . Die Reibungsverluste und die groSe Tragheit 
der Drahtf orderung treten deshalb auf , da bei den bekannten 
DrahtfSrderungen der SchweiSdraht in einer Drahtseele verlauft, 
die in einem Ftthrungsrohr bevorzugt im Schlauchpaket einge- 
schoben wird, wobei der Innendurchmesser des Fuhrungsschlauches 
nur unwesentlich grSSer ist # als der AuSendurchmesser der 
Drahtseele. Somit wird eine exakte Ftihrung der Drahtseele er- 
reicht, jedoch muss beispielsweise bei einer FSrderrichtungs- 
umkehr der SchweiiSdraht uber die gesamte L^nge der Drahtseele, 
also des Schlauchpaketes , zuriick in den Draht-Puf f erspeicher ge- 
schoben werden. 

Weiters ist aus der US 6 486 438 Bl eine automatische SchweiS- 
anlage bekannt, bei der der SchweiSbrenner an einem Fuhrungsarm 
befestigt ist und die Zufuhrung des Schweifidrahtes winkelig zum 
SchweiSbrenner erfolgt. Dabei weist der SchweiSbrenner bzw. der 
Brennergriff eine Kupplungsvorrichtung auf, an die das Schlauch- 
paket bzw. ein Drahtfuhrungsschlauch angekoppelt wird. Der 
SchweiSdraht wird uber eine Drahtseele in Form einer Spiral feder 
dem SchweiSbrenner zugefuhrt. Dabei wird die Drahtseele bis un- 
mittelbar vor das Kontaktrohr im SchweiSbrenner geftihrt. 



Nachteilig ist hierbei, dass bei einem derartigen Aufbau kein 
Draht-Puf f erspeicher realisiert ist und somit bei einem Rich- 
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tungswechsel der FSrderung der Schweifidraht tiber das gesamte 
Schlauchpaket zurtickgeschoben werden muss. 



Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der 
Schaffung eines Schweifibrenners der gegenstandlichen Art, der 
sehr einfach und kompakt aufgebaut ist und ein verbessertes dy- 
namisches Verhalten der Drahtf drderung aufweist. Nachteile des 
Standes der Technik sollen vermieden oder reduziert werden. 

Die erfindungsgemafien Aufgaben werden dadurch gelOst, dass un- 
mittelbar nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpaketes 
eine Drahtseele fur den Schweifidraht oder der Schweifidraht 
selbst ungefuhrt angeordnet ist und die Drahtseele oder der 
Schweifidraht einen bogenf Ormigen Verlauf zur Bildung eines 
Draht-Pufferspeichers ausbildet, wobei die Menge des im Draht- 
Puf f erspeicher enthaltenen Schweifidrahtes durch VerSnderung des 
bogenfOrmigen Verlauf s einstellbar ist. Damit wird in vorteil- 
hafter Weise erreicht, dass durch den bogenf armigen Verlauf bzw. 
Verlauf in Form einer Schlaufe durch Ver&iderung des Bogenradius 
bzw. Schlauf endurchmessers tiberschussiger Schweifidraht aufgenom- 
men werden kann, so dass der uberschtissige Schweifidraht nicht 
mehr ttber das gesamte Schlauchpaket zuriickgef 6rdert werden muss. 
Dadurch wird das Ansprechverhalten bzw. das dynamische Verhalten 
wesentlich verbessert, da der Draht-Puf f erspeicher gleich vor 
der Antriebseinheit im BrermerkSrper angeordnet ist und somit 
nur mehr sehr kurze Forderwege bei GeschwindigkeitsSnderungen 
bzw. Fdrderrichtungsumkehr wahrend des Schweifiprozesses zuruck- 
gelegt werden mlissen. Somit wird der Draht-Puf f erspeicher direkt 
im Schweifibrenner mit geringer GroSe und geringem Gewicht 
realisiert. Vorteilhaft ist auch weiters, dass der Draht-Puf - 
f erspeicher im BrennerkOrper geschtttzt angeordnet ist und dort 
keine Vers chmu t zungen auftreten kOnnen. Durch die geringe Bau- 
grofie eignet sich ein derar tiger Schweifibrenner auch besonders 
fur Roboteranwendungen und schrfinkt die Bewegungsf reiheit des 
Roboters im Wesentlichen nicht ein. Durch die Anordnung des 
Draht-Pufferspeichers unmittelbar nach dem Anschluss des 
Schlauchpaketes am BrennerkSrper und vor der Antriebseinheit zum 
Fdrdern des Schweifidrahtes wird auch erreicht, dass die An- 
triebseinheit im Schweifibrenner im Wesentlichen kraftfrei arbei- 
ten kann, wodurch das dynamische Verhalten der F6rderung des 



SchweiSdrahtes wesentlich verbessert wird. Der SchweiSdraht kann 
durch eine Drahtseele umgeben sein. 

Vorteilhaf terweise ist das Schlauchpaket in einem Winkel von bis 
zu 90° zur Mittelachse des SchweiSbrenners angeordnet. Dies 
erleichtert die Handhabung des SchweiSbrenners, insbesondere 
auch bei Roboteranwendungen, da auf diese Weise das Schlauchpa- 
ket leicht bei einer Drehung urn die 6 . Achse unterhalb der 3 . 
Achse hindurchgefiihrt werden kann. 

Um den Draht-Puf f erspeicher tiberwachen zu konnen, ist vorteil- 
hafterweise ein Sensor zur Erfassung des im Draht-Puf f erspeicher 
gespeicherten SchweiSdrahtes vorgesehen. Aufgrund der Anordnung 
des Draht-Puf ferspeichers im BrennerkSrper des SchweiSbrenners, 
ist der Sensor auch durch den BrennerkSrper geschtitzt und kann 
weniger leicht verschmutzt werden. 

Dabei ist ein Sensor vorteilhaf terweise in Forderrichtung des 
SchweiSdrahtes gesehen vor der Antriebseinheit angeordnet. 

GemaS einer Ausftihrungsvariante des SchweiSbrenners ist die den 
SchweiSdraht umgebende Drahtseele im Endbereich im Brennerkorper 
in Langsrichtung frei beweglich angeordnet. Bei einer Ver- 
anderung des bogenf Srmigen Verlauf s des SchweiSdrahtes andert 
sich somit auch die Lage des freien Endes der Drahtseele, welche 
zur Erfassung der Menge des im Draht-Puf ferspeichers enthaltenen 
SchweiSdrahtes regis triert werden kann. 

Zu diesem Zweck kann ein Sensor zur Erfassung der Bewegung der 
Drahtseele im frei beweglichen Endbereich der Drahtseele ange- 
ordnet sein. 

GemSS einer Ausftihrungsvariante des Sensors kann im frei beweg- 
lichen Endbereich der Drahtseele ein Indikator angeordnet sein 
und der Sensor zumindest eine dem Indikator umgebende Spule auf- 
weisen, deren Induktivitat durch die Lage des Indikators 
veranderbar ist. Somit kann durch Erfassung der Induktivitat der 
zumindest einen Spule auf die Lage der Drahtseele und somit auf 
den Zustand des Draht-Puf ferspeichers ruckgeschlossen werden. 



GemaS einer anderen Ausfiihrungs variante kann die Drahtseele im 
Bereich der Antriebseinheit auch fixiert sein. Bei dieser 
Variante ermittelt der Sensor zur Erfassung des Draht-Puf- 
f erspeichers, beispielsweise die Lage des bogenf drmi gen Verlaufs 
des SchweiSdrahtes, was beispielsweise durch einen optischen 
Sensor erfolgen kann. 

SchlieSlich ist es auch moglich, dass die Drahtseele unmittelbar 
nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpaketes am Brenner- 
korper endet, und dass der Schwei&draht im Bereich des Draht- 
Puf f erspeichers in einem flexiblen Fiihrungsschlauch angeordnet 
ist, Durch diese Ausfuhrungs variante wird ein leichterer Wechsel 
oder Tausch der Drahtseele sowie des SchweiSdrahtes ermoglicht. 

Zum Erleichtern des Einfadelns des SchweiSdrahtes bzw. der 
Drahtseele und andererseits ein Begrenzen der Veranderung des 
bogenfSrmigen Verlaufs zum Begrenzen kdnnen im Brennerkorper Be- 
grenzungselemente zur Begrenzung des bogenf Srmigen Verlaufs des 
ungefuhrten SchweiSdrahtes angeordnet sein. 

Der Anschluss des Schlauchpaketes am Brennerkorper kann durch 
eine Kupplungsvorrichtung gebildet sein, welche ein einfaches 
und rasches Anschliefien des Schlauchpaketes am Brennerkorper 
ermoglicht. Die Kupplungsvorrichtung kann durch einen Zentralan- 
schluss gebildet werden, iiber den sSmtliche Leitungen, wie die 
SchweiSleitung, Steuer leitungen, Kuhlkreisleitungen, ein Draht- 
fiihrungsschlauch, die Drahtseele und der SchweiSdraht , zugefuhrt 
und angeschlossen werden. 

SchlieSlich ist es von Vorteil, wenn das Schlauchpaket gegenuber 
dem Brennerkorper verstellbar angeordnet ist, so dass durch die 
Verstellung die Menge des im Draht-Puf f erspeicher enthaltenen 
SchweiSdrahtes verSnderbar ist. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefxigten Zeich- 
nungen, welche Ausftthrungsbeispiele des SchweiSbrenners 
beschreiben, nSher eriautert. Darin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer SchweiSmaschine bzw. 
eines SchweiSgerates ; 



Fig. 2 eine schaubildliche Darstellung des SchweiSbrenners mit 
darin angeordnetem Draht-Puf f erspeicher ; 

Fig. 3 ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel des SchweiSbrenners mit 
fixierter Drahtseele; 

Fig, 4 ein Ausf uhrungsbeispiel des SchweiSbrenners mit frei- 
liegendem SchweiSdraht als Draht-Puf f erspeicher; 

Fig. 5 ein Schweifibrenner mit einem Fuhrungsschlauch als Draht- 
Puf f erspeicher ; 

Fig. 6 ein SchweiSbrenner mit zwei Kupplungsvorrichtungen; 

Fig. 7 ein Ausf uhrungsbeispiel des SchweiSbrenners mit verstell- 
barer Kupplungsvorrichtung; und 

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines SchweiSbrenners mit 
verstellbarem Brennerk5rper . 

In Fig. 1 ist ein SchweifigerSt 1 bzw. eine SchweiSanlage ftir 
verschiedenste Prozesse bzw. Verfahren, wie z.B. MIG/MAG- 
SchweiSen bzw. WIG/TIG- SchweiSen oder Elektroden-SchweiSverf ah- 
ren, Doppeldraht/Tandem-SchweiSverf ahren, Plasma- oder Lotver- 
fahren usw. , gezeigt. 

Das SchweifigerSt 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leis- 
tungsteil 3, einer Steuervorrichtung 4 und einem dem Leistungs- 
teil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Umschaltglied 
5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit 
einem Steuerventil 6 verbunden, welches in einer Versorgungslei 
tung 7 ftir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, wie beispiels 
weise C02, Helium oder Argon und dergl . , zwischen einem 
Gasspeicher 9 und einem SchweiSbrenner 10 bzw. einem Brenner 
angeordnet ist. 

Zudem kann uber die Steuervorrichtung 4 noch ein Drahtvorschub- 
gerat 11, welches fur das MIG/MAG-SchweiSen tiblich ist, ange- 
steuert werden, wobei uber eine Versorgungsleitung 12 ein 



Zusatzwerkstoff bzw. ein SchweiSdraht 13 von einer Vorrats trom- 
mel 14 bzw. einer Drahtrolle in den Bereich des SchweiSbrenners 
10 zugeftihrt wird. SelbstverstSndlich ist es mOglich, dass das 
DrahtvorschubgerSt 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist, im SchweiSgerat 1, insbesondere im Grundgehause, integriert 
ist und nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, als Zusatzgerat ausge- 
bildet ist. 

Es ist auch mOglich, dass das Drahtvorschubgerat 11 den SchweiS- 
draht 13 bzw. den Zusatzwerkstoff auSerhalb des SchweiSbrenners 
10 an die Prozesss telle zuftihrt, wobei hierzu im SchweiSbrenner 
10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, 
wie dies beim WIG/TIG-Schweifien tiblich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines 
Arbeits lichtbogens, zwischen der nicht abschmelzenden Elektrode, 
nicht dargestellt, und einem Werksttick 16 wird tiber eine 
SchweiSleitung 17 vom Leistungsteil 3 der Stromquelle 2 dem 
SchweiSbrenner 10, insbesondere der Elektrode, zugeftihrt, wobei 
das zu verschweifiende Werksttick 16, welches aus mehreren Teilen 
gebildet ist, tiber eine weitere SchweiSleitung 18 ebenfalls mit 
dem SchweiSgerSt 1, insbesondere mit der Stromquelle 2, ver- 
bunden ist und somit tiber den Lichtbogen 15 bzw. den gebildeten 
Plasmastrahl ftir einen Prozess ein Stromkreis aufgebaut werden 
kann. 

Zum Ktihlen des SchweiSbrenners 10 kann tiber einen Ktihlkreislauf 
19 der SchweiSbrenner 10 unter Zwischenschaltung eines Str5- 
mungswachters 20 mit einem Fltissigkeitsbehaiter, insbesondere 
einem Wasserbehaiter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbe- 
triebnahme des SchweiSbrenners 10 der Ktihlkreislauf 19, ins- 
besondere eine ftir die im Wasserbehaiter 21 angeordnete 
Fltissigkeit verwendete Fltissigkeitspumpe, gestartet wird und so- 
mit eine Ktihlung des SchweiSbrenners 10 bewirkt werden kann. 

Das SchweiSgerat 1 weist weiters eine Ein- und/oder Ausgabevor- 
richtung 22 auf , tiber die die unterschiedlichsten SchweiSparame- 
ter, Betriebsarten oder SchweiSprogramme des SchweiSgerat es 1 
eingestellt bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden die tiber 
die Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 22 eingestellten SchweiSpa- 



rameter, Betriebsarten oder Schweifiprogramme an die Steuervor- 
richtung 4 weitergeleitet und von dieser werden anschlieSend die 
einzelnen Komponenten der SchweiSanlage bzw. des Schweifigerates 
1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte fur die Regelung oder 
Steuerung vorgegeben . 

Weiters ist in dem darges tell ten Ausftihrungsbeispiel der 
SchweiSbrenner 10 uber ein Schlauchpaket 23 mit dem SchweiSgerat 
1 bzw. der SchweiSanlage verbunden. In dem Schlauchpaket 23 sind 
die einzelnen Leitungen vom Schweifigerat 1 zum SchweiiSbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine Kupplungsvor- 
richtung 24 mit dem Schweifibrenner 10 verbunden, wogegen die 
einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit den einzelnen Kon- 
takten des SchweiSger&tes 1 tiber Anschlussbuchsen bzw. Steckver- 
bindungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung 
des Schlauchpaketes 23 gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 
23 iiber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem Gehause 26, 
insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiSgerStes 1, ver- 
bunden. Selbstverstandlich ist es moglich, dass die Kupplungs- 
vorrichtung 24 auch ftir die Verbindung am Schweifigerat 1 
eingesetzt werden kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die unterschiedlichen 
Schweifiverf ahren bzw. SchweifigerSte 1, wie beispielsweise WIG- 
Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plasmagerate, nicht alle zuvor 
benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden muss en. 
Hierzu ist es beispielsweise mOglich, dass der Schweifibrenner 10 
als luf tgektlhlter SchweiSbrenner 10 ausgefuhrt werden kann. 

In Fig. 2 ist ein schematischer Aufbau eines Schweifibrenners 10, 
der aus einem Brennerkorper 27 bzw. Brennergrif f , und einem an 
diesem verbundenen Rohrbogen 28 gebildet. Bevorzugt ist der 
Rohrbogen 28 losbar mit dem Brennerkorper 27 verbunden. Der 
ttbersicht halber werden bei dem dargestellten SchweiSbrenner 10 
nur jene Teile gezeigt, die fur die LSsung der Aufgabe der Er- 
findxing notwendig sind. Die restlichen Teile des SchweiSbrenners 
10 konnen entsprechend dem Stand der Technik angeordnet und aus- 
gebildet werden. 

Am Brennerkorper 27 ist die Kupplungsvor richtung 24 vorgesehen, 
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an dem das Schlauchpaket 23 anschlieEbar 1st. Die Kupplungsvor- 
richtung 24 kann durch einen Zentralanschluss gebildet werden, 
tiber den samtliche Leitungen, wie die Schweifileitung 17, 
Steuerleitungen 29, Ktihlkreisleitungen 30, der uber einen Draht- 
filhrungsschlauch 31 und einer Drahtseele 32 zugeftthrte Schweifc- 
draht 13 usw. , zugefuhrt und angesc'hlossen werden. Dabei ist die 
Kupplungsvorrichtung 24 derart am BrennerkSrper 27 angeordnet, 
dass das Schlauchpaket 23 winkelig, insbesondere in einem Winkel 
33 von bis zu 90° zu einer Mittelachse 34, insbesondere der 
Langsmittelachse des Schweifibrenners 10, angeordnet ist. Selbst- 
verstandlich ist es auch moglich, das Schlauchpaket 23 fix, also 
ohne Kupplungsvorrichtung 24, mit dem Schweifcbrenner 10 zu ver- 
binden . 



Weiters ist im Brennerkdrper 27 eine Antriebseinheit 35 in- 
tegriert. Die Antriebseinheit 35 dient bevorzugt zum Fdrdern des 
Schweifidrahtes 13, insbesondere fur unterschiedliche Draht- 
fdrdergeschwindigkeiten und/oder einer Vor-/Riickwarts-Draht- 
forderung des Schweifidrahtes 13. Dabei besteht die 
Antriebseinheit 35 aus zumindest einer Antriebsrolle 36 und 
einer Druckrolle 37, wobei die Antriebsrolle 36 mit einem 
Elektromotor 38, wie schematisch dargestellt, verbunden ist. Es 
ist selbstverstandlich auch mSglich, dass eine 4-Rollen-An- 
triebseinheit anstelle der dargestellten 2 -Roll en- Antriebs- 
einheit 35 eingesetzt werden kann. 

In normaler Fdrderrichtung des SchweiSdrahtes 13 gesehen, ist 
vor der Antriebseinheit 35 ein Messmittel, insbesondere ein Sen- 
sor 39, zur Erfassung der Bewegung der Drahtseele 32 angeordnet. 
Zu diesem Zweck ist die Drahtseele 32 im gezeigten Ausfiihrungs- 
beispiel im Endbereich nicht fixiert. Am Ende der Drahtseele 32 
ist gemaS der dargestellten Variante ein Indikator 40 angeord- 
net. Der Sensor 39 weist zumindest eine Spule 41 auf, in welche 
die Drahtseele 32 mit dem Indikator 40 taucht. Die Lageanderung 
des indikators 40 ftthrt zu einer Anderung des Induktors der Spu- 
le 41. Ober die Anderung der Induktivitat der Spule 41 kann so- 
mit die Lage der Drahtseele 32 bestimmt werden. 



Wesentlich ist nunmehr, dass unmittelbar nach der Kupplungsvor- 
richtung 24 die den SchweiSdraht 13 fiihrende Drahtseele 32 unge 
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ftthrt angeordnet ist und die Drahtseele 32 einen bogenf ormigen 
Verlauf 42, ausbildet, d.h. , dass durch den bogenf 6rmigen 
Verlauf 42 ein Draht-Puf f erspeicher 43 geschaffen wird. Der 
Draht-Puf f erspeicher 43 hat die Aufgabe, iiberschiissigen SchweiS- 
draht 13 aufzunehmen bzw. abzugeben. Durch Ver&nderung des mitt- 
leren Radius 44 des bogenf ormigen Verlaufs 42 wird gleichzeitig 
eine Langsbewegung des Endes der Drahtseele 32 verursacht. Mit 
Hilfe eines Sensors 39 kann beispielsweise die Indikations- 
anderung der Spule 41 der Zustand des Draht-Puf ferspeichers 43 
ermittelt werden bzw. auf den Radius 44 des bogenf ormigen 
Verlaufs 42 ruckgeschlossen werden. 

Grundsatzlich ist hierzu zu erwahnen, dass bei einer derartigen 
DrahtfSrderung im SchweiSgerat 1 oder im Drahtvorschubgerat 11 
tiblicherweise eine weitere Antriebseinheit angeordnet ist, die 
den SchweiSdraht 13 von der Drahtrolle bzw. der Vorrats trommel 
14 abzieht und uber das Schlauchpaket 23 in den BrennerkSrper 27 
fSrdert (nicht dargestellt) . Die Antriebseinheit 35 im Schweife- 
brenner 10 dient dazu, den SchweiSdraht 13 aus dem Schlauchpaket 
23 zu ziehen und uber den Rohrbogen 28 an die SchweiSstelle wei- 
ter zu lei ten. Fordert dabei die Antriebseinheit im' Schweifigerat 
1 bzw. im Drahtvorschubgerat 11 mehr Schweifidraht 13 als von der 
Antriebseinheit 35 im SchweiSbrenner 13 abgefordert wird, so 
kann durch den Draht-Puf f erspeicher 43 der uberschussige 
SchweiSdraht 13 aufgenommen werden, wodurch sich der Radius 44 
verkleinert. Gleichzeitig wird das Ende der Drahtseele 32, ins- 
besondere der Indikator 40 nach vorne, also in Richtung zur An- 
triebseinheit 3 5 geschoben. Im umgekehrten Sinne ist es mOglich, 
dass von der Antriebseinheit 35 mehr SchweifSdraht 13 an die 
SchweiSstelle gefordert wird, als von der Antriebseinheit im 
SchweiSgerat 1 bzw. im Drahtvorschubgerat 11 in das Schlauchpa- 
ket 23 gefordert wird, so dass sich der Radius 44 des bogenf6r- 
migen Verlaufs 42 vergrofiert, wobei das Ende der Drahtseele 32 
sich von der Antriebseinheit 35 wegbewegt. 

Speziell tritt ein derartiger Einsatz des Draht-Puf ferspeichers 
43 dann ein, wenn wahrend eines SchweiSprozesses der SchweiS- 
draht 13 mit zeitlich variierender Geschwindigkeit gefordert 
wird Oder eine Vor-/Rtickwartsbewegung des Schweifidrahtes 13 
durchgefuhrt wird, so dass eine kurzzeitige Speicherung bzw. 
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Entnahme von Schweifidraht 13 aus dem Draht-Puf f erspeicher 43 
eintritt. Somit wird in vorteilhaf ter Weise erreicht, dass das 
Ansprechverhalten bei der Drahtf Orderung bei unterschiedlicher 
Drahtfordergeschwindigkeit bzw. einer Vor-/Ruckwartsbewegung 
sehr verbessert wird, da der Draht-Puf f erspeicher 43 unmittelbar 
hinter der Antriebseinheit 35 angeordnet ist und somit kaum 
Reibverluste entstehen konnen. Auch ein Nachlauf des Schweifi- 
drahtes 13 bei einer Richtungsumkehr wird dabei von dem Draht- 
Puf f erspeicher 43 aufgenommen, so dass eine sehr schnelle Rich- 
tungsumkehr mOglich ist. 



Weiters wurde schematisch eingezeichnet , dass die weiteren 
Leitungen, die vom Schlauchpaket 23 an den SchweiSbrenner 10 
zugeftihrt werden, seitlich an der Antriebseinheit 35 vorbeige- 
ftihrt werden und somit in den Rohrbogen 28 geleitet werden 
konnen. 



Um ein Einfadeln der Drahtseele 32 und ein automatisches Ein- 
fadeln des Schweifidrahtes 13 zu ermSglichen, ist es moglich, 
dass im BrennerkSrper 27 Begrenzungs elemente 45 , wie schematisch 
eingezeichnet, angeordnet werden, so dass die Drahtseele 32 beim 
Einfadeln in den Sensor 39 gefuhrt und somit der SchweiEdraht 13 
entsprechend positioniert wird. Anschliefiend kann beispielsweise 
vor dem Start des SchweiSprozesses ein Abgleich vorgenommen 
werden, bei dem sich die Drahtseele 32 der art ausrichtet, dass 
sich eine Mittelstellung des bogenf cirmigen Verlaufs 42 im Draht- 
Puf f erspeicher 43 ergibt. 



In Fig. 3 ist ein Ausftihrungsbeispiel dargestellt, bei dem die 
Drahtseele 32 im Bereich der Antriebseinheit 35 fixiert ist, wo- 
durch das Ende der Drahtseele 32 keine Langsbewegung durchftihren 
kann. Der Draht-Puf f erspeicher 43 wird hierbei lediglich durch 
den bogenfdrmigen Verlauf 42 realisiert und somit durch Vergro- 
Serung oder Verkleinerung des Radius 44 mehr oder weniger 
Schweifidraht 13 im Draht-Puf f erspeicher 43 gespeichert. Im Be- 
reich der Kupplungsvorrichtung 24 kann die Drahtseele 32 eben- 
falls fixiert werden, wodurch ein Einschieben der Drahtseele 32 
in das Schlauchpaket 23 verhindert wird. 



Durch diese Ausbildung ist eine gegentiber Fig. 2 geSnderte Kon- 
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struktion des Messmittels , also des Sensors 39, notwendig. Bei- 
spielsweise ist es moglich, mit der f reiliegenden Drahtseele 32, 
also dem bogenf 6rmigen Verlauf 42, einen Hebelarm bzw. eine be- 
weglich gelagerte Rolle zu verbinden, welcher bzw. welche bei- 
spielsweise mit einem Potentiometer oder einem Inkrementalgeber 
oder dergl. gekoppelt ist. Es ist auch moglich, eine optische 
Uberwachung des Radius 44 des bogenf ormigen Verlaufs 42 durchzu- 
ftihren. Dazu kann der Sensor 39 durch lichtempf indliche und 
lichtaussendende Elemente gebildet werden, so dass je nach Abde- 
ckung der optischen Elemente durch die Drahtseele 32 auf den 
Radius 44 des bogenf ormigen Verlaufs 42 im Draht-Puf f erspeicher 
43 rackges chlos sen werden kann. 

Beim Ausftihrungsbei spiel gemafi Fig. 4 endet die Drahtseele 32 
unmittelbar nach der Kupplungsvorrichtung 24. Der SchweiSdraht 
13 verlauf t freiliegend bis zur Antriebseinheit 35 und bildet 
wiederum den bogenf ormigen Verlauf 42 mit einem Radius 44. Uber 
eine entsprechende Ausbildung des Messmittels bzw. Sensors 39 
kann auch hier in einfacher Form der Zustand des Draht-Puf - 
ferspeichers 43 erf ass t und ausgewertet werden. Beispielsweise 
kann eine beweglich gelagerte Rolle oder eine optische Oberwa- 
chung als Sensor 3 9 eingesetzt werden. 

Weiters ist es entsprechend Fig. 5 auch moglich, den SchweiS- 
brenner 10 derart auszubilden, dass die Drahtseele 32 im Bereich 
der Kupplungsvorrichtung 24 endet und der SchweiSdraht 13 in 
einen im Schweifibrenner 10 angeordneten Fuhrungsschlauch 47 
tibergeht, d.h. , dass im SchweiSbrenner 10 ein flexibler Fiih- 
rungsschlauch 47 mit dem schlauf enf Srmigen Verlauf angeordnet 
ist und die Drahtseele 32 somit im Bereich der Kupplungsvorrich- 
tung 24 enden kann. Damit wird ein einfacher Tausch und ein 
einf aches und automatisches Wechseln der Drahtseele 32 sowie des 
Schweifidrahtes 13 ermoglicht. Die Ausbildung des Fuhrungsschlau- 
ches 47 und die Erfassung des Radius 44, also des Zustandes des 
Draht-Puf ferspeichers 43, kann entsprechend den zuvor be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispielen der Sensoren 39 durchgefuhrt 
werden . 

Gemafi einer weiteren Ausfiitirungsf orm nach Fig. 6 ist es auch 
mQglich, eine weitere Kupplungsvorrichtung 48 anzuordnen und 
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eine Auf teilung der fiir einen Schwei&prozess benStigten 
Leitungen durchzuf tthren . Dabei wird der Schweifidraht 13 winke- 
lig, wie in den Fig. 2 bis 5 gezeigt, zum SchweiSbrenner 10 
zugefuhrt, wogegen die weiteren Leitungen zentrisch zur 
Langsachse des SchweiSbrenners 10 angekoppelt werden, d.h., dass 
beispielsweise der Schwei&draht 13 tiber einen separaten Draht- 
ftthrungsschlauch 49, der bei der Kupplungsvorrichtung 24 endet, 
an die Kupplungsvorrichtung 24 des Schweifibrenners 10 zugeftihrt 
und angeschlossen wird, wogegen die weiteren Leitungen tiber das 
Schlaucbpaket 23 mit der weiteren Kupplungsvorrichtung 48 ver- 
bunden werden. Somit wird also der SchweiSdraht 13 unabhangig 
von den weiteren Leitungen im Schlaucbpaket 23 an den Schweifi- 
brenner 10 geftihrt. Dabei ist in dem ex tern en Drahtftihrungs- 
schlauch 49 wiederum die Drahtseele 32 in einem bogenf Srmigen 
Verlauf 42 zur Bildung eines Draht-Puf f erspeichers 43 angeord- 
net . 

In Fig. 7 ist ein weiteres Ausf iihrungsbeispiel dargestellt, bei 
dem die Antriebseinheit 35 ein eigenstandiges Modul, insbesonde- 
re ein Antriebsmodul 50, ausbildet. Die Antriebseinheit 35 wird 
dabei, wie aus dem Stand der Technik bekannt, mit dem Brenner- 
karper 27 oder gleich direkt mit dem Rohrbogen 28 steckbar ver- 
bunden . 

Die Anbindung des Antriebsmodul s 50 an das Schlauchpaket 23 kann 
dabei entsprechend den zuvor beschriebenen Fig. 1 bis 6 ausge- 
ftihrt sein. Im Antriebsmodul 50 ist die Antriebseinheit 35 ange- 
ordnet und der Schweifidraht 13 bildet einen «bogenf drmigen 
Verlauf 42 mit einem Radius 44 zur Schaffung des Draht-Puf- 
f erspeichers 43 . Die Verbindung mit dem Schlauchpaket 23 kann 
tiber die Kupplungsvorrichtung 24 oder 48 erfolgen. Selbstver- 
standlich kann das Schlauchpaket 23, insbesondere die darin 
zugefiihrten Leitungen, direkt am Antriebsmodul 50 angeschlossen 
sein. 

Weiters ist es bei den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsvarianten 
auch moglich, dass die Kupplungsvorrichtung 24 an einem GehSuse- 
teil des Brennerkdrpers 27 angeordnet ist, der gegeniiber den 
anderen Teilen des Brennerkorpers 27 verstellbar ist und somit 
die Winkels teilung, insbesondere der Winkel 33, ver&iderbar ist, 
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so dass eine verstellbare Anbindung des Schlauchpaketes 23 
m6glich ist. Diese Ausbildung bringt den Vorteil, dass durch die 
Verstellung direkt auf die Ausbildung des bogenf Srmigen Verlaufs 
42 , also auf den Radius 44 des SchweiSdrahtes 13, Einfluss ge- 
nommen werden kann und somit die GroSe des Draht-Puf f erspeichers 
43 variiert werden kann. Eine derartige Ausbildung ist in Fig. 8 
gezeigt, wobei in strichlierten Linien eine zweite Stellung des 
Brennerkorpers 27 dargestellt ist. 



- 16 - 



Patentansprtiche : 

1. Schweifibrenner (10), mit einem Brennerkdrper (27) und einer 
Antriebseinheit (35) zum FSrdern eines Schweifcdrahtes (13), ins- 
besondere ftir unterschiedliche Drahtf drdergeschwindigkeiten oder 
eine Vor-/Rtickwarts-Drahtf Srderung und mit einem an den Brenner- 
kSrper winkelig zu einer Mittelachse (34) des Schweifibrenners 
(10) angeschlossenen Schlauchpaket (23), dadurch gekennzeichnet, 
dass unmittelbar nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauch- 
paketes (23) eine Drahtseele (32) ftir den SchweiGdraht (13) oder 
der SchweiSdraht (13) selbst ungeftihrt angeordnet ist und die 
Drahtseele (32) oder der Schweifidraht (13) einen bogenf ormigen 
Verlauf (42) zur Bildung eines Draht-Puf f erspeichers (43) aus- 
bildet, wobei die Menge des im Draht-Puf ferspeicher (43) enthal- 
tenen SchweiSdrahtes (13) durch Veranderung des bogenf Srmigen 
Verlauf s einstellbar ist. 

2. SchweiSbrenner nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicnnet, dass 
das Schlauchpaket (23) in einem Winkel (33) bis zu 90° zur Mit- 
telachse (34) des SchweiSbrenners angeordnet ist. 

3 . SchweiEbrenner nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 
2, dadurch gekennzeichnet , dass ein Sensor (39) zur Erfassung 
des im Draht-Puf ferspeicher (43) gespeicherten Schweifcdrahtes 
(13) vorgesehen ist. 

4. SchweiEbrenner nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Sensor (39) in Fdrderrichtung des Schweifidrahtes (13) gese- 
hen vor der Antriebseinheit (35) angeordnet ist. 

5. Schweifibrenner nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtseele (32) im Endbe- 
reich im Brennerkdrper (27) in Langs rich tung frei beweglich 
angeordnet ist. 

6. Schweifibrenner nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Sensor (39) zur Erfassung der Bewegung der Drahtseele (32) 
im frei beweglichen Endbereich der Drahtseele (32) angeordnet 
ist. 
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7. Schweifibrenner nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
im frei beweglichen Endbereich der Drahtseele (32) ein Indikator 
(40) angeordnet ist, und dass der Sensor (39) zumindest eine den 
Indikator (40) umgebende Spule (41) aufweist, deren Induktivitat 
durch die Lage des Indikators (40) veranderbar ist. 

8. Schweifibrenner nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtseele (32) im Bereich 
der Antriebseinheit (35) fixiert ist. 

9. SchweifSbrenner nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtseele (32) unmittelbar 
nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpaketes (23) am 
Brennerkorper (27) endet und der SchweiSdraht (13) anschlieSend 
freiliegend bis zur Antriebseinheit (35) veriauft. 

10. Schweifibrenner nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtseele (32) unmittelbar 
nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpaketes (23) am 
BrennerkSrper (27) endet und der SchweiSdraht (13) im Draht-Puf- 
ferspeicher (43) in einem flexiblen Ftthrungsschlauch (47) ange- 
ordnet ist. 

11. SchweiEbrenner nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, dass im Brennerk5rper (27) Be- 
grenzungselemente (45) zur Begrenzung des bogenf armigen Verlaufs 
des ungeftihrten Schweifidrahtes (13) angeordnet sind. 

12. Schweifibrenner nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, dass der Anschluss des Schlauchpake- 
tes (23) am Brennerk5rper (27) durch eine Kupplungsvorrichtung 
(24) gebildet ist. 

13 . Schweifibrenner nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, dass das Schlauchpaket (23) gegen- 
uber dem Brennerkorper (27) verstellbar angeordnet ist, so dass 
durch die Verstellung die Menge des im Draht-Puf f erspeicher (43) 
enthaltenen SchweifSdrahtes (13) veranderbar ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrif ft einen Schweifibrenner (10) , mit einem 
BrennerkSrper (27) und einer Antriebseinheit (35) zum Fordern 
eines SchweiSdrahtes (13), insbesondere ftir unterschiedliche 
Drahtf 6rdergeschwindigkeiten oder eine Vor~/Ruckwarts-Draht- 
f6rderung, und mit einem an den BrennerkSrper (27) winkelig zu 
einer Mittelachse (34) des Schweifibrenners (10) angeschlossenen 
Schlauchpaket (23). Zur Realisierung eines moglichst einfach und 
kompakt aufgebauten Schweifibrenners (10) mit einem verbesserten 
dynamischen Verhalten der Drahtf Srderung ist vorgesehen, dass 
unmittelbar nach dem Bereich des Anschlusses des Schlauchpaketes 
(23) , beispielsweise der Kupplungsvorrichtung (24) eine Draht- 
seele (32) ftir den SchweiSdraht (13) oder der SchweiSdraht (13) 
selbst ungeftihrt angeordnet ist und die Drahtseele (32) oder der 
SchweiSdraht (13) einen bogenf Ormigen Verlauf (42) zur Bildung 
eines Draht-Puff erspeichers (43) ausbildet, wobei die Menge des 
im Draht-Puf ferspei cher (43) enthaltenen Schweifidrahtes (13) 
durch Veranderung des bogenf ormigen Verlauf s einstellbar ist. 
Der Zustand des Draht-Puf f erspeichers (43) wird vorteilhaf ter- 
weise durch einen Sensor (39) , der beispielsweise als induktiver 
oder optischer Sensor ausgebildet sein kann, erf asst. 



(Fig. 2) 



